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Abstract (English machine translation) 



A procedure about the production of a self cleaning quality of ceramic surfaces, with Beregnung or irrigation with water. The surface shows 
hydrophobic rises with a height of 1 to 1000 m in distributed form. To the production of these rises, powder articles are found on the ceramic 
surface out of heatproof material before or after their fire and are fortified on it in different way for the time being. The powder articles become 
through an Erhitzungsvorgang or through the Brennvorgang of the ceramics body even, preferably under pull a the relationship at the surface of 
promoting material, bound durably quasi-ceramic at the ceramic surface. The powder articles be a ceramic material and this preferably the 
relationship promoting material an Engobe or a glaze preferably. 



Abstract (German) 

Ein Verfahren zur Erzeugung einer Selbstreinigungseigenschaft von keramischen Oberflachen, bei Beregnung oder Berieselung mit Wasser. Die 
Oberflache weist hydrophobe Erhebungen mit einer Hohe von 1 bis 1000 m in verteilter Form auf. Zur Erzeugung dieser Erhebungen werden auf 
die keramische Oberflache vor oder nach deren Brand Pulverartikel aus hitzebestandigem Material aufgebracht und darauf vorlaufig auf 
unterschiedliche Weise befestigt. Durch einen Erhitzungsvorgang oder durch den Brennvorgang des Keramikkorpers selbst werden die 
Pulverartikel, vorzugsweise unter Heranziehung eines die Bindung an die Oberflache fordemden Materials, quasikeramisch dauerhaft an die 
keramische Oberflache gebunden. Die Pulverartikel sind vorzugsweise ein keramisches Material und das die Bindung fordernde Material ist 
vorzugsweise eine Engobe oder eine Glasur. 
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Die folgenden Angaben sind dan vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

) Verfahren zur Erzeugung einer Selbstreinigungseigenschaft von keramischen Oberflachen 

) Ein Verfahren zur Erzeugung einer Selbstreinigungsei- 
genschaft von keramischen Oberflachen, bei Beregnung 
oderBerieselung mitWasser. Die Oberflache weist hydro- 
phobe Erhebungen mit einer Hohe von 1 bis 1000 _m in 
verteilter Form auf. Zur Erzeugung dieser Erhebungen 
werden auf die keramische Oberflache vor oder nach de- 
ren Brand Pulverartikel aus hitzebestandigem Material 
aufgebracht und darauf vorlaufig auf unterschiedliche 
Weise befestigt. Durch einen Erhitzungsvorgang oder 
durch den Brennvorgang des Keramikkorpers selbst wer- 
den die Pulverartikel, vorzugsweise unter Heranziehung 
eines die Bindung an die Oberflache fordernden Materi- 
als, quasikeramisch dauerhaft an die keramische Oberfla- 
che gebunden. Die Pulverartikel sind vorzugsweise ein ke- 
ramisches Material und das die Bindung fordernde Mate- 
rial ist vorzugsweise eine Engobe oder eine Glasur. 
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Beschreibung brannte keramische Oberflache oder noch vor deren Brand 
aufgebracht wird, bestimmt sich die Art der Erzielung der 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung einer quasi-keramischen dauerhaften Befestigung der Pulverparti- 

Selbstreinigungseigenschaft von keramischen Oberflachen kel auf der Oberflache. Hierffir bestehen unterschiedliche 

bei Beregnung oder Berieselung mit Wasser, mit den Merk- 5 Moglichkeiten und Vorgehensweisen: 

malen gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 . Wei- Grundsatzlich ist es moglich, ohne irgendwelche unterstiit- 

terhin betrifft die Erfindung einen dadurch hergestellten ke- zenden MaBnahmen Pulverpartikel aus Keramikmaterial auf 

ramischen Korper. der Keramikoberflache durch einen Erhitzungsvorgang oder 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art (EP- den Brandvorgang selbst zu fixieren indem das Erwei- 
A 909 747) wird eine keramische Oberflache mit einer Di- 10 chungsverhalten der Pulverpartikel aufgrund der dabei auf- 
spersion von Pulverpartikeln aus inertem Material in einer tretenden Erhitzung ausgeniitzt wird. Hierzu ist es erforder- 
hydrophobierenden Siloxan-Losung benetzt und das Silo- lich, die in gewiinschter Verteilung aufgebrachten Pulver- 
xan ausgehartet. Als Pulver kommt hierbei insbesondere ein partikel vorubergehend auf der Oberflache festzuhalten, bei- 
Pulver aus gemahlener Keramik, z. B. Ton, in Betracht, des- spielsweise durch die eingangs geschilderte bekannte Poly- 
sen KorngroBenspektrum leicht fesdegbar ist. Die ange- 15 siloxan-Behandlung oder durch CMC, und den Erhitzungs- 
strebte Verteilungsdichte (der jeweilige Abstand zwischen oder Brennvorgang anschlieBend mit einer Temperatur aus- 
den durch die Partikel erzeugten Erhebungen auf der Ober- zufuhren, die zu einem oberflachlichen Erweichen der Pul- 
flache) kann durch die Dispersionsdichte des Pulvers in der verpartikel fuhrt. Das ergibt eine sinterahnliche Verbindung 
Siloxan-Losung gesteuert werden, wobei mit zunehmender der Pulverpartikel mit der ebenfalls auf Erweichungstempe- 
Dispersionsdichte auch die Verteilungsdichte der Erhebun- 20 ratur erhitzten keramischen Oberflache. Voraussetzung ist 
gen auf der Oberflache gesteigert wird. Als Siloxan-Losung hierfur aber, daB das Material der Pulverpartikel an das Ma- 
werden Polysiloxane herangezogen, die iiblicherweise zum terial der keramischen Oberflache hinsichtlich des Sinter- 
Hydrophobieren (Impragnieren) von Dachziegeln und der- bzw. Erweichungsverhaltens weitgehend angepaBt ist, urn 
gleichen bekannt sind. Die Aushartung dieser Siloxane er- bei der beabsichtigten Erhitzungs- oder Brenntemperatur so- 
folgt durch Trocknen. 25 wohl an der keramischen Oberflache als auch an der Ober- 

Die Pulverpartikel werden bei diesem bekannten Verfah- flache der Pulverpartikel die zur Verbindung notwendige Er- 

ren durch die Polysiloxane auf der Oberflache mechanisch weichung hervorzurufen. Deshalb kommen dafiir im we- 

befestigt und zugleich hydrophobiert. Es hat sich jedoch ge- sentlichen keramische Pulvermateriahen in Betracht, die 

zeigt, daB die Haftfestigkeit der Siloxanbindung im Laufe durch Mahlen von Keramikkorpern erzeugt sind, welcheder 

der Benutzungsdauer abnimmt und die Partikel sich von der 30 Art nach mit der keramischen Oberflache ubereinstimmen 

Oberflache bei mechanischer Beanspruchung losen. Damit (bei keramischen Dachziegeln z. B. gemahlener Ton oder 

geht die Selbstreinigungseigenschaft der Oberflachen mehr Schamotte). Nur hierbei ist zu erwarten, daB bei der Brenn- 

und mehr verloren, temperatur der keramischen Oberflache dcren zur Sinterung 

Aufgabe der Erfindung ist es, das Verfahren der vorste- erforderliche Erweichung zugleich mit der erneuten Erwei- 

hend genannten Art dahingehend zu verbessem, daB die auf 35 chung der Pulverpartikel eintritt. Das entsprechende Vorge- 

der Oberflache zu fixierenden Pulverpartikel auf einfache hen eignet sich deshalb vor allem fur den Fall, daB das Pul- 

Weise dauerhaft mit der Oberflache verbunden werden kon- vermaterial auf die noch nicht gcbrannte keramische Ober- 

nen. flache aufgebracht wird. 

ErfindungsgemaB wird dies erreicht durch das Verfahren Weiterhin ist es jedoch auch moglich, Pulvermaterialien 

gemaB Patentanspruch 1. 40 auszuwahlen, die bei Erreichen der Erhitzungs- oder Brenn- 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB es moglich temperatur eine eutektische Reaktion mit der keramischen 

ist, die die Erhebungen bildenden Pulverpartikel bei geeig- Oberflache entstehen lassen. Hierzu zahlen beispielsweise 

neter Materialwahl des Pulvers und gegebenenfalls unter Pulver aus Schamotte, durch deren eutektische Reaktion mit 

Anwendung von UnterstutzungsmaBnahmen quasi-kera- der keramischen Oberflache die Sinter- bzw. Erweichungs- 

misch und damit dauerhaft an der keramischen Oberflache 45 temperatur deutlich herabgesetzt wird. Diese Reaktion er- 

zu befestigen, wenn hierzu ein Erhitzungsvorgang oder so- laubt daher die dauerhafte Bindung solcher Pulverpartikel 

gar der ohnehin notwendige Brennvorgang zur Erzielung vor allem durch einen erneuten Erhitzungsvorgang der be- 

des entsprechenden Keramikkorpers herangezogen wird. reits gebrannten keramischen Oberflache, aber auch durch 

Damit bilden die von den Pulverpartikeln erzeugten Erne- den Brand der noch zu brennenden keramischen Oberflache 

bungen mit der keramischen Oberflache eine Einheit und 50 selbst. 

haben bezuglich chemischer und UV-Bestandigkeit, mecha- Nach einer diesbeziiglich modifizierten Vorgehensweise 

nischer Festigkeit und Handhabbarkeit des keramischen werden Pulverpartikel eingesetzt, deren Sinter- bzw. Erwei- 

Korpers damit ubereinstimmende Eigenschaften. Zugleich chungspunkt erheblich hoher liegt als die Brenntemperatur 

wird die bekannte Moglichkeit beibehalten, durch Ausbil- der zugrundeliegenden keramischen Oberflache. Hierbei 

dung der Erhebungen mittels Pulverpartikeln die Vertei- 55 kann es sich z. B. urn feingemahlene Klinkerpartikel oder 

lungsdichte und die Hohe der Erhebungen sehr weitgehend um SiC-Pulver handeln. Diese Pulverpartikel werden vor- 

zu bestimmen und dariiber hinaus wird die Moglichkeit er- zugsweise in Form einer Aufschlammung in Wasser oder 

offnet, durch Auswahl von Pulvermaterialien, die sich der Carboxyl-Methyl-Cellulose (CMC) in einer bis zu mehrere 

Art nach auch von der keramischen Oberflache unterschei- Millimeter dicken Schicht auf die zu brennende keramische 

den konnen, zusatzliche Effekte, z. H. Farbeffekte, und Ei- 60 Oberflache aufgetragen und dadurch vorubergehend darauf 

genschaften der Oberflache zu erzeugen. So eignen sich als fixiert. Grundsatzlich ist auch eine Auftragung der Schicht 

Pulvermaterialien alle hitzebestandigen gemahlenen Mate- der Pulverpartikel in trockenem Zustand moglich, jedoch ist 

rialien wie z. B. gemahlenes Gestein, Minerale, und alle dabei die Handhabung der die keramische Oberflache bil- 

denkbaren Keramikmaterialien wie Tone und Schamotte so- denden Keramikkorper zum Zweck des Brandes praktisch 

wie alle Vertreter der Oxid-, Nitrid- und Carbid-Keramik, 65 unmoglich ohne einen teilweisen oder volligen Verlust der 

z. B. A1 2 0 3 und SiC. Pulverpartikel. Es hat sich gezeigt, daB beim Brand die sich 

Je nach der Art des ausgewahlten Pulvermaterials und ab- an der keramischen Oberflache bildende Glasphase (SiOs) 

hangig davon, ob das Pulvermaterial auf die bereits ge- etwas in die der keramischen Oberflache am nachsten lie- 
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gende Lage von Pulverpartikeln, d. h. zwischen die Pulver- 
partikel, "hineinwachst" und diese dadurch fixiert. Die iiber- 
schiissigen Pulverpartikel konnen auf der Oberflache belas- 
sen werden, weil sie nach dem Brand vor oder bei der Inge- 
brauchnahme von selbst herunterfallen. ZweckmaBiger- 5 
weise werden sie aber durch Biirsten oder Reiben oder an- 
dere geeignete AbtragungsmaBnahmen anschlieBend an den 
Brand von der keramischen Oberflache wieder entfernt, wo- 
bei nicht nur diejenigen Lagen der Pulverpartikel-Schicht 
entfernt werden, welche von der Glasphase der keramischen 10 
Oberflache wahrend des Brandes nicht erfaBt worden sind, 
sondern auch solche Pulverpartikel, die zu wenig festgehal- 
ten werden. Es hat sich herausgestellt, daB bei diesem Vor- 
gehen und bei Verwendung von Pulvermaterialien, die eine 
zur Fixierung ausreichende Affinitat zur Glasphase besitzen, 15 
eine Verteilung und Erhebung der Pulverpartikel auf der 
bzw. iiber die gebrannte keramische Oberflache ergeben. 
Hierdurch ist eine bleibende Fixierung der Pulverpartikel 
auf der keramischen Oberflache zu erreichen, ohne daB be- 
zuglich der Brenntemperatur im Hinblick auf die Materia- 20 
lien der keramischen Oberflache bzw. der Pulverpartikel 
Kompromisse getroffen werden miissen. 

Nach einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
werden abweichend von den vorstehend beschriebenen Ver- 
fahren unterstiitzende MaBnahmen getroffen, durch welche 25 
die dauerhafte quasi-keramische Bindung der hitzebestandi- 
gen Pulverpartikel an die keramische Oberflache weitge- 
hend unabhangig von deren Materialart ist und bei Tempera- 
turen erzielt werden kann, welche ohne besondere Anpas- 
sung die jeweils optimale Brenntemperatur nicht iiberstei- 30 
gen. Als unterstiitzende MaBnahmen in diesem Sinn sieht 
die Erfindung in erster Linie die Verwendung von einem die 
Bindung der Pulverpartikel an die keramische Oberflache 
fordemden oder erst bewirkenden Material vor, das durch 
den Erhitzungs- oder Brennvorgang der keramischen Ober- 35 
flache als Bindeglied wirksam wird. Hierfiir eignen sich 
Stoffc, die bei der Erhitzungs- oder Brenntemperatur zumin- 
dest einen Erweichungszustand erreichen, bevorzugt aber in 
den schmelzfliissigen Zustand ubergehen und hierbei eine 
quasi-keramische Hindung mit der keramischen Oberflache 40 
eingehen. Bevorzugt sind auf dem Gebiet der Keramik be- 
kannte Materialien wie Engoben (auf dem Gebiet der Grob- 
keramik), Glasuren, Glasurstellmittel und auch FluBmittel, 
z. B. Borax. FluBmittel haben neben ihrer Funktion als Bin- 
deglied auch die Fahigkeit, die Ausbildung einer Glas- oder 45 
Schmelzphase an der keramischen Oberflache bei dem 
Brand zu fordern und damit die quasi-keramische Bindung 
zu unterstiitzen. Soweit diese Materialien auf dem Gebiet 
der Keramik bekanntermaBen zur Erzielung bestimmter Ef- 
fekte eingesetzt werden, z. B. auf dem Gebiet der Baukera- 50 
mik Engobe zur Farbgebung von Dachziegeln, so muB bei 
deren Verwendung im Rahmen des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens ein entsprechend angepaBtes Temperaturprofil bei 
dem Brennvorgang eingestellt oder beachtet werden. Das 
heiBt, es muB ins Kalktil gezogen werden, daB dem jeweili- 55 
gen Material jetzt die zusatzliche Aufgabe der Befestigung 
der Pulverpartikel zukommt und insoweit eine Abstimmung 
der zu erzielenden Effekte erfordern kann. So muB in dem 
Beispiel der Engobe deren Auftragsmenge darauf eingestellt 
sein, daB durch Auswahl von Menge und Anpassung des 60 
Temperaturprofils beim Brand dafur gesorgt ist, daB die Pul- 
verpartikel geniigend weit aus der Engobeschicht herausra- 
gen, um die gewiinschten Erhebungen zu bilden. Diese Ab- 
stimmung laBt sich aber durch wenige Erprobungen erzie- 
len. 65 

Als die quasi-keramische Bindung fordernde oderbewir- 
kende Mittel kommen aber auch anorganisch-organische 
Hybridpolymere und Fluorsilane in Betracht, deren Funk- 



tion als Bindeglied auf andere Weise zustande kommt. Hier- 
bei treten bei der Warmebehandlung, die sowohl der Erhit- 
zungs- als auch der Brennvorgang sein kann, molekulare 
Bindungen auf, die zwischen dem Hybridpolymer bzw. Flu- 
orsilan einerseits und den Pulverpartikeln sowie der kerami- 
schen Oberflache andererseits wirksam werden. Nahere 
Ausfiihrungen hierzu ergeben sich aus der nachfolgenden 
Erlauterung. 

Der Einsatz des die quasi-keramische Bindung fordem- 
den oder bewirkenden Materials laBt sich auf mannigfaltige 
Weise bewerkstelligen und besteht grundsatzlich darin, daB 
dieses Material mit den Pulverpartikeln, der keramischen 
Oberflache oder beiden in Verbindung gebracht wird, wobei 
wiederum der jeweilige Zeitpunkt vor dem Aufbringen der 
Pulverpartikel auf die Oberflache, gleichzeitig damit oder 
nachtraglich liegen kann. Bevorzugt wird das die quasi-ke- 
ramische Bindung fordernde oder bewirkende Material auch 
als Substanz ausgewahlt, das neben der Funktion als Binde- 
glied fur die zu erzielende dauerhafte Befestigung der Pul- 
verpartikel an der keramischen Oberflache zugleich die 
Funktion als Haftmittel zu dem Zweck hat, bis zur Durch- 
fuhrung des Erhitzungs- oder Brennvorgangs die Pulverpar- 
tikel vorlaufig auf der keramischen (gebrannten oder noch 
zu brennenden) Oberflache zu fixieren. Nachfolgend werden 
bevorzugte Vorgehensweisen fur die Art des Einsatzes des 
die quasi-keramische Bindung fordemden oder bewirken- 
den Materials erlautert: 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens ist hierzu vorgesehen, daB die Pulverpar- 
tikel vor oder bei dem Aufbringen auf die Oberflache mit 
dem die Bindung an die Oberflache fordemden Material be- 
handelt werden. Als Materialien kommen hierfiir beispiels- 
weisc die bereits erwahnten in Betracht, deren Verarbeitung 
in Verbindung mit insbesondere grobkeramischen Oberfla- 
chen, Z. B. Dachziegeln, bekannt ist, wie Engobe oder Gla- 
sur. Engoben sind Spezialtone zum Farben beispiclsweise 
von Dachziegeln durch Aufbrcnncn; Glasuren sind Glasar- 
ten, die Oxide als FluBmittel enthalten und auf keramischen 
Oberflachen als glanzende Schichten beim Brennen erzeugt 
werden konnen. Beide Mittel liegen im Zustand vor ihrer 
Auftragung auf die jeweils zu behandelnde keramische 
Oberflache in fliissiger Form vor, in der sie auch zur Be- 
handlung oder Beschichtung der Pulverpartikel geeignet 
sind. Eine Behandlung der Pulverpartikel kann zugleich zu 
deren Beschichtung mit dem Behandlungsmaterial als auch 
zu einem Eindringen des Behandlungsmaterials in die gege- 
benenfalls vorhandene Kapillarstruktur fuhren, aber auch 
gegebenenfalls nur das genannte Eindringen ergeben. Bei 
einer Beschichtung ist auf der AuBenflache der Pulverparti- 
kel das Behandlungsmaterial als mehr oder weniger ge- 
schlossene Schichl vorhanden. Die Beschichtung oder Be- 
handlung der Pulverpartikel kann ihrerseits entweder da- 
durch erfolgen, daB die Pulverpartikel in der Engobe oder 
der Glasur dispergiert werden und die Dispersion dann auf 
die zu behandelnde Oberflache aufgespruht, aufgeschuttet 
oder aufgeschleudert wird. Oder die Pulverpartikel und das 
Behandlungsmaterial, z. B. die Engobe bzw. Glasur, werden 
getrennt zu einer Spruhvorrichtung gefordert und zusammen 
aufgespruht, wobei der Spriihvorgang zugleich der Behand- 
lungs- oderBeschichtungsvorgang ist. Werden durch diebe- 
schriebene Vorgehensweise die Pulverpartikel so mit dem 
die Bindung fordemden Material behandelt, daB es an der 
AuBenseite der Pulverpartikel in Erscheinung tritt, z. B. als 
Beschichtung, so kann diese als MaBnahme zur vorlaufigen 
Befestigung der Pulverpartikel auf der keramischen Oberfla- 
che nach dem Aufbringen darauf geniigen. 

Als ein die Bindung der Pulverpartikel an die Oberflache 
fordemdes Material hat sich weiterhin auch ein phosphat- 



Db m 47 524 A I 

5 6 



haltiges FluBmittel erwiesen, das iiblicherweise als Glasur- 
stellmittel bei der Herstellung der aufzubringenden Glasur- 
fliissigkeit verwendet wird. Auch allein dieses HuBmittel 
gewahrleistet uberraschend eine quasi-keramische Bindung 
der Pulverpartikel an die keramische Oberflache durch den 5 
Erhitzungsvorgang oder nach dem Brand. 

In alien vorstehend geschilderten Fallen ist der Anteil an 
Beljandlungsmaterial jeweils so gering, daB beim Spriihvor- 
gang eine Beschichtung der keramischen Oberflache selbst 
weitgehend unterbleibt, falls diese nicht erwiinscht ist. Als 10 
Mittel zur vorlaufigen Befestigung der Pulverpartikel ge- 
niigt das Behandlungsmaterial in diesem Fall nicht. 

Der Verbindungsmechanismus, der sich aufgrund der 
Verwendung in der vorstehend geschilderten Form von En- 
gobe, Glasur und Glasurstellmittel einstellt, beruht darauf, 15 
daB die Schicht aus dem entsprechenden Material auf den 
Pulverpartikeln bei einer durch die Materialwahl steuerba- 
ren Temperatur in einen hinreichend erweichten oder 
schmelzfliissigen Zustand gelangt und sich mit den aufgrund 
einer eutektischen Reaktion oder bei Brenntemperatur der 20 
keramischen Oberflache ebenfalls erweichten Teilchen da- 
von vereinigt. Es hat sich gezeigt, daB die beispielsweise auf 
Schmelztemperatur gebrachte Schicht wahrend des Brenn- 
vorgangs bei der entsprechenden Lage des zu brennenden 
Keramikkorpers auf die Oberflache geringfiigig herablaufen 25 
kann und damit einen "Sinterhals" im unmittelbaren Kon- 
taktbereich jedes Partikels mit der Oberflache bildet. Nach 
dem Erkalten ergibt sich daraus die quasi-keramische Bin- 
dung an die keramische Oberflache, die in ihrer Festigkeit 
den Bindungen der Keramikpartikel der Oberflache unter- 30 
einander gleichkommt. 

Als weiteres, die Bindung der Pulverpartikel an die kera- 
mische Oberflache fdrdemdes oder bewirkendes Material 
kann auch ein anorganisch-organisches Hybridpolymer her- 
angezogen werden. Als anorganisch-organische Hybridpo- 35 
lymere kommen Verbindungen in Betracht, die ein moleku- 
lares oder nano-strukturiertes Basismaterial mit anorgani- 
schen und organischen Elementen aufweisen (vgl. Bericht 
iiber "First European Workshop on Hybrid Organic-Inor- 
ganic Materials - Centre National de la Recherche Scientifi- 40 
que, Chateau de Bierville, 8.-10. November 1993). Solche 
Hybridpolymere sind bekannt unter dem Markennamen OR- 
MOCER des Fraunhofer-Instituts fur Silicat ISC, Wiirzburg 
und durch die Firma nanogate GmbH, Saarbriicken. Herge- 
stellt werden die Hybridpolymere uberwiegend durch Hy- 45 
drolyse und Kondensation von Kieselsaureestern und Me- 
tallalkoholaten als Grundmaterialien. Spezielle Eigenschaf- 
ten erhalten diese Systeme durch den Einbau von organisch 
modifizierten Kieselsaurederivaten in das Silicat-Netzwerk. 
Dadurch konnen gezielt erwunschte Eigenschaften einge- 50 
stellt werden und auBerdem bewirken die organischen An- 
teile den Aufbau eines organischen Polymer-Netzwerks. 

Die quasi-keramische Bindung der Pulverpartikel an die 
Oberflache erfolgt bei Verwendung eines der anorganisch- 
organischen Hybridpolymere allerdings auf andere Weise 55 
als dies vorstehend im Zusammenhang mit den Mitteln wie 
Engobe, Glasur und/oder Glasurstellmittel dargestellt ist. 
Die dauerhafte Befestigung der Partikel an der keramischen 
Oberflache erfolgt in dem Erhitzungs- oder Brennvorgang 
des Keramikkorpers offenbar dadurch, daB die anorgani- 60 
schen Komponenten der anorganisch-organischen Hybrid- 
polymere, vorzugsweise Silikate und/oder Metalloxide 
(z. B. A1 2 0 3 , Z1O2, Ti0 2 ) im Zuge der Verfestigung und/ 
oder Sinterung durch den Brand bzw. bei der Erhitzung Bin- 
dungen sowohl an die Pulverpartikel als auch an den Kera- 65 
mikkorper eingehen. Dadurch entsteht die quasi-keramische 
Verbindung der Pulverpartikel mit der keramischen Oberfla- 
che, die die Pulverpartikel zu einer Einheit mit der Oberfla- 



che werden laBt. 

Die Hybridpolymere konnen in Wasser oder Losemittel 
dispergiert oder gelost werden, so daB das Auftragen auf die 
zu behandelnde keramische Oberflache mit den iiblichen 
Beschichtungstechniken wie Tauchen, Schleudem, Polieren, 
GieBen oder Spritzen moglich ist. Damit dient auch das Hy- 
bridpolymer als Haftmittel zur vorlaufigen Fixierung der 
Pulverpartikel. Das Auftragen auf die Pulverpartikel selbst 
kann in der zuvor geschilderten Weise erfolgen. An das Auf- 
tragverfahren schlieBt sich ein HartungsprozeB an, der durch 
thermische Behandlung oder mit Hilfe von UV- oder War- 
mestrahlung durchfuhrbar ist. Er ist nur dann erforderlich, 
wenn die Pulverpartikel durch das Hybridpolymer auf der 
bereits gebrannten keramischen Oberflache befestigt wer- 
den; anderenfalls tritt der Brand an dessen Stelle. Je nach 
Bestimmungsart der Hybridpolymere kann die thermische 
Behandlung zwischen Raumtemperatur und 600°C durchge- 
fuhrt werden; sie ist nicht zu verwechseln mit dem Erhit- 
zungs- oder Brennvorgang, dem der die keramische Oberfla- 
che aufweisende Keramikkorper bei einer hoheren Tempe- 
ratur von z. B. 900°C bis zu 1.450°C unterzogen wird. 

Fur Fluorsilane gilt das zu Hybridpolymeren Gesagte 
weitgehend analog. Als Fluorsilane kommen fluoralkyl- 
funktionelle Silane in Betracht, die mit Wasser unter Hydro- 
lyse und Abspaltung von Ethanol zu einem reaktiven Silanol 
reagieren, wobei das Silanol chemisch an ein anorganisches 
Substrat gebunden werden kann. Durch chemische Reaktion 
mit der zu behandelnden Oberflache wird eine Si-O-Bin- 
dung an die Oberflache ausgebildet. Daran schlieBt sich eine 
Quervernetzung unter Ausbildung eines Siloxan-Netzwerks 
an. Die Fluorsilane ergeben auBerordentlich diinne Schich- 
ten im Nanometerbereich, die in den Porenoffnungen des 
KapillargefLiges der keramischen Oberflache und auf den 
freien Flachen des Kapillargefuges nahe der Oberflache im 
Inneren des Keramikkorpers und gegebenenfalls der Pulver- 
partikel aufgebaut werden. In diesen schichten konnen 
Gruppen der Fluorsilane quasikeramisch wirksam werden 
und die angestrebte Hindung eingehen. Fluorsilane der be- 
schriebenen Art sind im Handel unter dem Markennamen 
DYNASYLAN F8261 (in Abwandlungen davon unter 
F8810, F8262 und F8263) der Firma Sivento Chemie 
GmbH, Dusseldorf, erhaltlich. 

Die Fluorsilane konnen mit Wasser und Losemitteln, z. B. 
Ethanol, gemischt werden, so daB das Auftragen auf die Pul- 
verpartikel und/oder die keramische Oberflache mit den iib- 
lichen Beschichtungstechniken wie Tauchen, Spriihen, 
Streichen oder Polieren moglich und auf eine der beschrie- 
benen Techniken durchfuhrbar ist. An das Auftragverfahren 
schlieBt sich ein Trocknungs- oder VemetzungsprozeB an, 
der durch thermische Behandlung oder mit Hilfe von UV- 
oder Warmestrahlung durchfuhrbar ist. Die thermische Be- 
handlung kann zwischen 80 und 600°C durchgefuhrt wer- 
den. 

Da die Bindung der Pulverpartikel an die Oberflache 
durch das die Bindung fordernde oder bewirkende Material 
bewirkt werden soil, kommt es nur darauf an, daB beim Er- 
hitzungs- oder Brennvorgang des Keramikkorpers das Ma- 
terial in unmittelbarer Nachbarschaft der Pulverpartikel zur 
Verfiigung steht, um die erwunschte Bindung an die kerami- 
sche Oberflache herzustellen. Hierfiir kann, wie vorstehend 
beschrieben, die Behandlung der Pulverpartikel allein genii- 
gen. Das hat den Vorteil, daB eine eventuell fur die Funktion 
und/oder Farbgebung der keramischen Oberflache nicht er- 
wunschte oder beabsichtigte Auswirkung des die Bindung 
fordernden oder bewirkenden Materials auch auf die unmit- 
telbare Nachbarschaft der Pulverpartikel beschrankt bleibt. 
Wird jedoch die beschriebene Behandlung des Pulvermate- 
rials selbst als zu umstandlich oder aufwendig angesehen 
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und/oder ist ein negativer EinfluB des die Hindung fordern- 
den Materials auf die kerainische Oberflache nicht zu be- 
fiirchten, so kann dieses Material audi unmittelbar auf die 
keramische Oberflache aufgetragen werden. 

So ist es moglich, das Aufbringen der Pulverpartikel und 5 
das Auftragen einer entsprechenden Materialschicht auf die 
Oberflache gleichzeitig oder nacheinander auszufiihren. 
Beispielsweise kann das Pulver in gleicher Weise wie bei 
dem eingangs besprochenen bekannten Verfahren unter Ver- 
wendung von Polysiloxan als Haftmittel auf die zu behan- io 
delude Oberflache aufgebracht werden. Nach dem Aushar- 
ten bzw. Trocknen der Polysiloxan-Schicht, durch welche 
die Pulverpartikel an die Oberflache in der gewunschten 
Verteilungsdichte vorlaufig gebunden sind, kann die Materi- 
alschicht aufgebracht werden. Beim Erhitzen oder Brennen 15 
des Keramikkorpers werden die organischen Bestandteile 
der Schichten beseitigt. Die Reihenfolge des Aufbringens 
der beiden Schichten kann auch umgekehrt werden, so daB 
das die Bindung fordernde Material die untere Schicht bil- 
det. 20 

Sofern als Material zur Forderung der Bindung der Pul- 
verpartikel an die Oberflache ein solches eingesetzt wird, 
das die angestrebten Oberflacheneigenschaften der kerami- 
schen Oberflache, z. B. deren Farbe, nicht verandert und au- 
Berdem als Haftmittel zur vorlaufigen Fixierung der Pulver- 25 
partikel geeignet ist, kann weiterhin anstelle der Behand- 
lung oder Beschichtung der Pulverpartikel selbst auch daran 
gedacht werden, die zu behandelnde Oberflache zunachst 
mit einem solchen Material zu beschichten und anschlie- 
Bend die Pulverpartikel in die so erzeugte Schicht so einzu- 30 
bringen, daB sie zur Ausbildung der gewunschten Erhebun- 
gen noch hinreichend weit dariiber hinausragen. Das Ein- 
bringen der Pulverpartikel, die dann unbehandelt sein kon- 
nen, kann durch Streuen, Spruhen oder Schleudern erfolgen. 
Beim Erhitzungs- oder Brennvorgang des Keramikkorpers 35 
laufl dann prinzipiell der gleiche zuvor beschriebene Ver- 
bindungsvorgang ab mit dem Untcrschicd, daB aufgrund der 
die Keramikoberflache von vornherein bedeckenden Mate- 
rialschicht eine uberschieBende Menge davon zur nicht nur 
ortlichen Fixierung der Pulverpartikel zur Verfiigung steht. 40 
Als ein mit dieser Verbindungsart brauchbares Material 
kommt wieder eine Engobe oder Glasur in Betracht, insbe- 
sondere dann, wenn diese ohnehin zu einer bestimmten 
Farbgebung der keramischen Oberflache dient. 

Da auf dem Gebiet der Bautechnik von dafur eingesetzten 45 
Keramikkbrpern, z. B. Tondachziegeln, haufig Atmungsfa- 
higkeit aufgrund ihres Kapillargefuges gefordert wird, kann 
anstelle der beschriebenen Beschichtung der Pulverpartikel 
selbst die Beschichtung der Oberflache mittels Glasur oder 
mit Hilfe des genannten FluBmittels nur in Erwagung gezo- 50 
gen werden, wenn Atmungsfahigkeit des Keramikkorpers 
nicht benotigt oder erwunscht ist. Das gilt bei solchen Kera- 
mikkorpern, z.B. Dachziegeln, dann, wenn mittels einer 
Glasur eine besondere Farbgebung beabsichtigt ist. Auch 
dann kann an die Stelle der Beschichtung der Pulverpartikel 55 
die Beschichtung der Oberflache mit dem die Bindung an 
die Keramikoberflache fordemden Material treten. Auch 
hierbei erfullt das die dauerhafte Bindung bewirkende Mate- 
rial zugleich die Funktion der vorlaufigen Fixierung der Pul- 
verpartikel. Dabei konnen die Pulverpartikel auch als Di- 60 
spersion durch Tauchen, z. B. in Engobe oder Glasur, ge- 
meinsam mit dem Material aufgebracht werden. 

Die Vorgehensweise, bei der das Haftmittel zur voriiber- 
gehenden Fixierung der Pulverpartikel an der keramischen 
Oberflache zusammen mit den Pulverpartikeln bzw. vor 65 
oder nach deren Aufbringen aufgetragen wird und auBerdem 
ein die quasi-keramische Bindung der Pulverpartikel daran 
fordemdes oder bewirkendes Material ist, eignet sich auch 



dazu, die Relativlage der Erhebungen zueinander (Vertei- 
lungsdichte) und deren Hohe an der fertig gebrannten kera- 
mischen Oberflache zu steuem. Hierzu wird so vorgegan- 
gen, daB aus dem flieBfahigen Haftmittel, z. B. einer ent- 
sprechend eingestellten Engobe oder Glasur, und den Pul- 
verpartikeln eine Dispersion hergestellt und diese Disper- 
sion auf die keramische Oberflache aufgetragen wird. Durch 
die Konzentration der Pulverpartikel in der Dispersion und 
durch die Schichtdicke, mit der diese auf die Oberflache auf- 
getragen wird, laBt sich die Menge der je Flacheneinbeit 
vorhandenen Pulverpartikel auf der Oberflache und damit 
die Verteilungsdichte steuern. Weiterhin bestimmt die Kon- 
zentration des die Bindung fordernden oder bewirkenden 
Materials, in dem gewahlten Beispiel wieder die Engobe 
bzw. Glasur, in der Dispersion die Tiefe der Einbettung der 
Pulverpartikel in dieses Material und damit die Hohe der Er- 
hebungen an der letztlich erzielten keramischen Oberflache. 

Die Konzentration, d. h. die anteilige Gewichtsmenge an 
Pulverpartikeln in der Dispersion, ist etwas von der gewahl- 
ten PartikelgroBe und natiirlich von der angestrebten Vertei- 
lungsdichte abhangig. Im allgemeinen geniigen jedoch 
20Gew.-% Pulverpartikel in der Dispersion als obere 
Grenze, um die gewunschte Erhebungsstruktur zu erhalten. 
In einem praktischen Ausfuhrungsbeispiel ergibt eine Di- 
spersion bestehend aus 20 Teilen Engobe, 20 Teilen CMC + 
Wasser und 10 Teilen Schamottepulver mit einer Partikel- 
groBe zwischen 1 und 25 um, zur Halfte davon mit 10 bis 
15 um, eine Erhebungsstruktur mit Erhebungen von 5 bis 
10 um Hohe. 

Die Konzentration der Pulverpartikel in der Dispersion 
und/oder die Schichtdicke davon kann auch so gewahlt wer- 
den, daB die erzielle keramische Oberflache Erhebungen 
durch unmittelbar aneinanderliegende Pulverpartikel zeigt. 
In diesem Fall kommen die Erhebungen nur noch dadurch 
zustande, daB als Pulverpartikel Teilchen eingesetzt werden, 
die trotz unmittelbarer Anlage aneinander die crwiinschte 
Oberflachenstruktur ergeben. Dazu zahlen z. B. spharische 
Partikel oder Partikel mit unregelmaBiger Teilchenform, die 
insbesondere bei gemahlenem Material der Regelfall ist. 
Gezielt konnen auch Partikel mit beispielsweise plattchen- 
oder stabchenformiger Gestalt eingesetzt werden. 

Ist das Haftmittel zur vorlaufigen Fixierung der Pulver- 
partikel auf der keramischen Oberflache kein die Bindung 
daran fordemdes Material, was z. B. fur Polysiloxan oder 
CMC gilt, so laBt sich durch eine damit hergestellte Disper- 
sion der Pulverpartikel zwar ebenfalls die Verteilungsdichte 
durch Einstellung der Konzentration der Pulverpartikel steu- 
ern. Jedoch wird die Hohe der Erhebungen in diesem Fall im 
wesentlichen durch die PartikelgroBe sowie durch einen ge- 
gebenenfalls in der Dispersion ebenfalls vorzusehenden An- 
teil an die quasi-keramische Bindung forderndem Material 
definiert. 

In all den Fallen, in denen das Haftmittel unmittelbar auf 
die keramische Oberflache vor, zusammen mit oder nach 
den Pulverpartikeln aufgebracht wird, konnen die Pulver- 
partikel unbehandelt sein, wenn ein die quasi-keramische 
Bindung fordemdes Material anderweitig zur Verfiigung ge- 
stellt wird, oder auch damit behandelt sein, selbst wenn das 
Haftmittel seinerseits das die quasi-keramische Bindung 
fordernde Material enthalt oder bildet. 

Eine andere unterstiitzende MaBnahme zur quasi-kerami- 
schen Bindung der Pulverpartikel an die keramische Ober- 
flache, bei der kein die Bindung an die Oberflache fordem- 
des Material benutzt wird, besteht darin, daB die Pulverpar- 
tikel durch einen mechanischen PreBvorgang in die vor dem 
Brennen noch bildsame keramische Oberflache eingedriickt 
werden, sodaB sie daraus in dem gewunschten MaB hervor- 
stehen. Zunachst bedeutet dieser Vorgang die vorlaufige Fi- 
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xierung der Pulverpartikel auf der Oberflache, ist zugleich 
aber die Grundlage fur deren dauerhafte Bindung daran, wie 
weiter unten erlautert ist. Der PreBvorgang kann entweder 
anschlieBend an den Formvorgang des Keramikkorpers in 
einer gesonderten PreBform vorgenommen werden, aber 5 
auch schon unmittelbar bei dem Formvorgang des Keramik- 
korpers, der in einer PreBform ablauft. In beiden Fallen ist es 
zweckmaBig, das Pulvermaterial in einer Schichtdicke auf 
der bereits geformten Oberflache bzw. auf der noch zu for- 
menden Oberflache des in die PreBform einzubringefiden 10 
Rohlings aufzutragen, die ein Mehrfaches der Teilchen- 
groBe der Pulverpartikel betragt. Das Pulver kann hierbei in 
der Schicht in trockener Form vorliegen oder mit einem Bin- 
demittel zur voriibergehenden Fixierung leicht gebunden 
sein. Mit der genannten Schichtdicke wird der Umstand aus- 15 
geniitzt, daB die der keramischen Oberflache am nachsten 
liegenden Pulverpartikel uberwiegend oder vollstandig in 
die weiche bis lederharte Oberflache eingedriickt werden, 
jedoch ein entsprechend tiefes Eindringen der nachstfolgen- 
den Pulverpartikel verhindem. Die noch weiter von der 20 
Oberflache entfernt daruberliegenden Pulverpartikel dienen 
in diesem Fall allein zur Ubertragung der PreBkraft auf die 
zu fixierenden Pulverpartikel. Sie fallen von selbst nach dem 
Brand ab, konnen aber auch schon nach dem PreBvorgang 
oder Brand durch Absaugen, Biirsten oder Spiilen von der 25 
Oberflache entfernt und wiedergewonnen werden. Die Pul- 
verpartikel, die nach dem Brennen des Keramikkorpers eine 
Struktur von Erhebungen bilden sollen, sind diejenigen, de- 
ren vollstandiges Eindringen in die noch bildsame Keramik- 
oberflache durch die zuvor eingedrungenen Pulverpartikel 30 
verhindert worden ist. Das entsprechende AusmaB des Ein- 
dringens laBt sich empirisch durch die Wahl der Partikel- 
groBe, die PreBkraft und das FlieBverhalten der keramischen 
Masse bestimmen bestimmen, wobei in diesem Fall sogar 
iiber 1000 um groGe Pulverpartikel angewendet werden 35 
konnen. 

Bei dieser Vorgangsweise sind die spater die Erhebungen 
bildenden Pulverpartikel nicht durch ein gesondertes Haft- 
mittel, wie Engobe oder Glasur, fixiert, sondern dadurch, 
daB sie in Folge ihres teilweisen Eindringens in die Oberfla- 40 
che von dieser form- und kraftschliissig festgehalten sind. 
Im Zuge der bei Brenntemperatur auftretenden Erweichung 
der keramischen Oberflache wahrend des Brandes wandert 
das Keramikmaterial, insbesondere eine entstehende Glas- 
phase, an die Pulverpartikel heran und fullt vorhandene 45 
Zwischenraume zu diesen aus. Auf diese Weise stellt sich 
auch hier eine quasi-keramische Bindung der Pulverpartikel 
an die Oberflache ein, wobei das Keramikmaterial der Ober- 
flache hierbei selbst die Bindung herstellt. 

Zwangslaufig sind als Werkstoffe fur das Pulver nur sol- 50 
che geeignet, die den Brenntemperaturen relativ unbeein- 
trachtigt standhalten. Vorzugsweise kommen hierfur Pulver 
aus gemahlener Keramik in Betracht. Solche Pulver lassen 
sich einfach in jeweils gewiinschter KorngroBe und genau 
spezifizierten Fraktionen erzeugen, verhalten sich ebenso 55 
wie die damit zu belegende keramische Oberflache inert ge- 
geniiber den Beschichtungsmaterialien und konnen nach ih- 
rer Art eng an die keramische Oberflache angepaBt werden. 
Sie bestimmen die Farbe der behandelten Oberflache, die 
daher in einem breiten Farbbereich gewahlt werden kann. Es 60 
sind aber auch nicht-keramische Pulver einsetzbar, die sich 
in der vorstehend geschilderten Weise mit einer kerami- 
schen Oberflache verbinden lassen. Pulver aus gefarbtem 
Glas, z. B. Griinglaspulver, kann unmittelbar zur Farbge- 
bung der keramischen Oberflache herangezogen werden und 65 
bedarf auch keiner gesonderten Beschichtung mit einem die 
Bindung an die keramische Oberflache fordernden Material. 

Es hat sich gezeigt, daB zur Erzielung der Selbstreini- 



gungseigenschaft der keramischen Oberflache Hohen der 
Erhebungen von 1 umbis 1000 um grundsatzlich brauchbar 
sind. Die Verteilungsdichte, d. h. der relative Abstand der 
Erhebungen voneinander, sollte 0 bis 500 um betragen. Fiir 
die Hohen der Erhebungen ist ein Bereich von 5 um bis 
600 um bevorzugt, weil in diesem Bereich die Fahigkeit zur 
Selbstreinigung weitgehend unabhangig von der Vertei- 
lungsdichte der Erhebungen in den angegebenen Grenzen 
ist. Insbesondere in dem daruber liegenden Bereich der Ho- 
hen ist eine gewisse Relation zwischen der Erhebungshohe 
und dem gegenseitigen Abstand der Erhebungen zu beach- 
ten, um den Selbstreinigungseffekt zu erhalten. So diirfen in 
diesem Fall die Erhebungen nicht nahe an der unteren 
Grenze der Verteilungsdichte liegen, weil sonst auf der kera- 
mischen Oberflache abrollende Wassertropfen nicht in Kon- 
takt mit der Oberflache gelangen konnen, die zwischen den 
Erhebungen liegt. Dieser Kontakt ist jedoch erforderlich, 
damit die Wassertropfen zwischen den Erhebungen befindli- 
che Schmutzansammlungen erfassen, aufnehmen und ab- 
transportieren konnen. 

Wie bei dem eingangs besprochenen bekannten Verfahren 
ist ein weiteres Kriterium fur die Steuerung der Verteilungs- 
dichte die Wahl des Kornspektrums des Pulvers. Wird Pul- 
ver groBerer TeilchengroBe eingesetzt oder umfaBt das Teil- 
chengroBenspektrum des eingesetzten Pulvers verhaltnis- 
maBig kleine Partikel, z. H. von 1 um, und zugleich verhalt- 
nismaBig groBe Partikel von z. B. 1000 um, so werden durch 
die Fraktion groBerer Partikel groBere Abstande auf der zu 
behandelnden Oberflache geschaffen. Im Bereich groBerer 
Partikel ist folglich deren Verteilungsdichte geringer, jedoch 
werden in ihrer Umgebung oder auch unmittelbar auf den 
groBeren Partikeln kleinere Partikel angelagert. Diese Art 
der Verteilung laBt sich auch durch ein zweistufiges Verfah- 
ren zur dauerhaften Befestigung der Pulverpartikel errei- 
chen. Hierbei wird in einer ersten Verfahrensstufe auf eine 
der beschricbenen Weiscn eine Pulverfraktion groBerer Par- 
tikelgroBe fixiert. In einer zweiten Verfahrensstufe, vorzugs- 
weise unter Verwendung eines Hybridpolymers oder Fluor- 
silans im Rahmen einer spater erfolgenden Hydrophobie- 
rung, wird eine feinere Pulverfraktion dauerhaft befestigt, 
deren Partikel zwischen und gegebenenfalls an groBen Par- 
tikeln angelagert werden. Durch eine relativ eng einge- 
grenzte Pulverfraktion kann eine weitgehend homogene Be- 
legung der zu behandelnden Oberflache erreicht werden. 

Es hat sich gezeigt, daB die Selbstreinigungseigenschaft 
der die Erhebungen aufweisenden keramischen Oberflache 
ausgepragter vorhanden ist bei einer TeilchengroBe in der 
oberen Halfte des angegebenen Bereichs von 1 bis 1000 um. 
Andererseits ist erkennbar, daB bei einem kleineren Korn- 
groBenbereich, z. B. von 10 bis 30 um, zusatzlich zu der an- 
gestrebten hydrophoben Eigenschaft der Oberflache eine li- 
pophobe Eigenschaft erzielbar ist. Dies ist deshalb uberra- 
schend, weil man im allgemeinen davon ausgeht, daB eine 
hydrophobe Eigenschaft eine lipophobe Eigenschaft aus- 
schlieBt und das Synonym fur eine lipophile Eigenschaft ist. 
Die lipophobe Eigenschaft ist von Vorteil, weil dadurch die 
auch beziiglich fettiger Verunreinigungen vorhandene 
Selbstreinigungseigenschaft gefbrdert wird. Da solche Ver- 
unreinigungen durch RuBe oder hochgesattigte Fette/Ole ge- 
rade in Industriegegenden ausgepragt sind, empfiehlt es sich 
fur keramische Oberflachen, die in diesen Gegenden zum 
Einsatz kommen, Erhebungen im unteren oder mittleren 
KomgroBenbereich zu wahlen. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung kann auch daran 
gedacht werden, die keramische Oberflache und/oder das 
aufzubringende Pulver mit einem bewuchshemmenden Mit- 
tel zu beschichten oder zu impragnieren. Solche sogenann- 
ten Antifoulingmittel, die beispielsweise Zink, Zinn, Bro- 
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mide, Phosphate, Fluoride usw. als Wirkstoffe enthalten, 
sind bekannt. Das Antifoulingmittel kann je nach dem Ort, 
an welchem es letztlich primar zur Wirkung kommen soli, 
auf unterschiedliche Weise auf- oder eingebracht werden. 
So kann das Antifoulingmittel in der durch die Erhebungen 
gebildeten Struktur vorhanden sein, d. h. sowohl auf der 
zwischen den Erhebungen frei liegenden keramischen Ober- 
fiache als auch in den Erhebungen selbst. Weiterhin kann da- 
fur gesorgt werden, allein die Erhebungen, d. h. die Pulver- 
partikel, mit dem Antifoulingmittel auszuriisten oder allein 
auf der keramischen Oberfiache, also in den Zwischenrau- 
men zwischen den Erhebungen, das Antifoulingmittel vor- 
zusehen. SchlieBlich konnen alle diese Wahlmoglichkeiten 
gleichzeitig realisiert sein, d. h. das Antifoulingmittel ist 
durchgehend auf der keramischen Oberfiache und auf bzw. 
in den Erhebungen vorhanden. 

Eine Behandlung sieht vor, Pulverpartikel vor dem Auf- 
bringen auf die keramische Oberfiache in einem bewuchs- 
hemmenden Mittel dieser Art zu tranken und anschlieBend 
gegebenenfalls zu trocknen oder das Antifoulingmittel auf 
das aufgebrachte Pulver aufzubringen. Falls das bewuchs- 
hemmende Mittel nur pulverformig vorliegt, erfolgt die Be- 
handlung der Pulverpartikel durch Vermengen und Verriih- 
ren, wobei die TeilchengroBe des bewuchshemmenden Mit- 
tels auf gegebenenfalls vorhandene Poren der Pulverpartikel 
so abgestimmt sein sollte, daB es hinreichend eindringen 
und davon festgehalten werden kann. Hierfiir kommen vor 
allem keramische Pulverpartikel in Betracht, da deren Ka- 
pillargefuge zur Aufnahme des Antifoulingmittels beson- 
ders geeignet ist. Urn sicherzustellen, daB das Antifouling- 
mittel iiber lange Zeit hinweg in den Pulverpartikeln vor- 
handen ist, wird es zweckmaBig mit einem der vorstehend 
angesprochenen Beschichtungsmaterialien kombiniert, die 
ihrerseits eine mechanische Schutzschicht bilden. Damit 
kommt zwar das Antifoulingmittel wahrend der Wirksam- 
keit einer solchen Schutzschicht nicht zur Wirkung, braucht 
das abcr auch nicht, weil mit einem Bewuchs aufgrund der 
selbstreinigenden Eigenschaft der behandelten keramischen 
Oberfiache nicht zu rechnen ist. Sollte doch im Laufe der 
Zeit die mechanische Schutzschicht verringert oder abgetra- 
gen werden, dann nimmt im entsprechenden AusmaB die be- 
wuchshemmende Wirkung des Antifoulingmittels zu. 

Nach einer Abwandlung des Einsatzes von Antifouling- 
mitteln ist daran gedacht, den bewuchshemmenden Effekt 
ausschlieBlich durch den "Einbau" entsprechender Gruppen 
oder Radikale in das organische Geriist von anorganisch-or- 
ganischen Hybridpolymeren zu erzeugen. Sofern solche Hy- 
bridpolymere, wie vorstehend geschildert, als die Bindung 
der Pulverpartikel an die Oberfiache forderndes Material 
herangezogen werden und damit beispielsweise die Pulver- 
partikel beschichtet werden, kann ein hierzu verwendetes 
Hybridpolymer selbst bewuchshemmend ausgeriistet sein. 

Falls das Antifoulingmittel pulverformig in entsprechen- 
der GroBe vorliegt und der hier bestehenden Forderung nach 
Hitzebestandigkeitentspricht, kann auch daran gedacht sein, 
das Antifoulingmittel unmittelbar als Pulverpartikel zur Er- 
zeugung der Erhebungen auf der keramischen Oberfiache 
heranzuziehen. Auch in diesem Fall muB, ahnlich wie bei 
den Hybridpolymeren, eine Schmelz- oder Sintereigen- 
schaft des Antifoulingmittels zur quasi-keramischen Bin- 
dung an die keramische Oberfiache ausgeniitzt werden oder 
es muB wie vorstehend beschrieben mit einem die Bindung 
an die keramische Oberfiache fordemden oder bewirkenden 
Material behandelt werden. 

Fur den Fall, daB das Antifoulingmittel ausgepragt auch 
auf der keramischen Oberfiache selbst, also zwischen den 
Erhebungen, zur Wirkung kommt, kann es entweder anstelle 
der vorstehend geschilderten Behandlung der Pulverpartikel 



damit oder zusatzlich durch entsprechendes Beschichten 
oder Impragnieren vor dem Aufbringen der Pulverpartikel 
eingebracht werden. Bei einer der vorstehend beschriebenen 
Vorgehensweisen zum Aufbringen der Pulverpartikel, bei 
5 der Pulverpartikel in einer Schicht eines Haftmittels und/ 
oder eines die Hindung fordemden Materials enthalten sind, 
laBt sich das erreichen, indem das Antifoulingmittel unmit- 
telbar in dem Haftmittel bzw. die Bindung fordemden Mittel 
enthalten ist und damit zwangslaufig an der keramischen 

10 Oberfiache angelagert wird. 

Die angestrebte Selbstreinigungsfahigkeit setzt einen hy- 
drophoben Zustand zumindest der auf der Oberfiache er- 
zeugten Strukturerhebungen voraus, den zweckmaBig auch 
die Oberfiache selbst zwischen den Erhebungen hat. Des- 

15 halb muB im Rahmen der vorliegenden Erfindung anschlie- 
Bend an den Brennvorgang die keramische Oberfiache mit 
den darauf befestigten Pulverpartikeln hydrophobiert wer- 
den, was in bekannter Weise und mit bekannten Mitteln, 
z. B. durch Anwendung von Polysiloxanen, geschehen 

20 kann. Dieser Vorgang zur Hydrophobierung kann je nach 
den Erfordernissen mehrfach und gegebenenfalls auch mit 
unterschiedlichen Hydrophobierungsmitteln durchgefiihrt 
werden. Je nach Art der Ausfuhrung des Hydrophobierungs- 
vorgangs kann das entsprechende Mittel an alien Oberfla- 

25 chen des Keramikkorpers vorgesehen sein, d. h. auch an 
denjenigen Oberflachen, die nicht die durch Pulverpartikel 
erzeugte Struktur aufweisen, oder es wird gezielt dafflr ge- 
sorgt, daB eine Hydrophobierung nur der die Struktur auf- 
weisenden keramischen Oberfiache bewirkt wird. Unter- 

30 schiedliche Mittel zur Hydrophobierung konnen in der Form 
eingesetzt werden, daB in einer ersten Behandlungsstufe ein 
weniger UV-bestandigcs und daher billigeres Mittel ver- 
wendet wird, durch welches das oberflachennahe Kapillar- 
gefiige der Oberfiache bis zu einer gewiinschten Tiefe im- 

35 pragniert wird. In einer zweiten Behandlungsstufe wird 
dann mit einem UV-bestandigen und daher teureren Mittel 
gearbeitet, das somit weitgehend auf die Oberfiache be- 
schrankt ist und den hydrophoben Zustand daher iiber lange 
Zeit hinweg aufrecht erhalt. 

40 Die Hydrophobierung ist nach der dauerhaften Befesti- 
gung der Pulverpartikel auch erforderlich, wenn in einer der 
vorstehend geschilderten Vorgehensweisen die Pulverparti- 
kel auf der bereits gebrannten Oberfiache durch einen Erhit- 
zungsvorgang befestigt worden sind, dem das Hydrophobie- 

45 rungsmittel nicht standhalten konnte. Jedoch konnen zur 
Hydrophobierung auch die vorstehend erwahnten anorga- 
nisch-organischen Hybridpolymere oder Fluorsilane heran- 
gezogen werden. Wenn in einem solchen Fall ein Hybridpo- 
lymer oder Fluorsilan zur Befestigung der Pulverpartikel auf 

50 der Oberfiache im Brennvorgang in der geschilderten Weise 
eingesetzt wird, werden seine Eigenschaften nach zwei un- 
terschiedlichen Aspekten ausgeniitzt: Einerseits werden im 
Silikat-Netzwerk enthaltene Komponenten zur Erzeugung 
der quasi-keramischen Verbindung der Pulverpartikel mit 

55 der keramischen Oberfiache herangezogen, wobei aufgrund 
der Brandtemperatur das organische Netzwerk des Hybrid- 
polymers bzw. Fluorsilans naturgemaB zerstort wird. Ande- 
rerseits wird durch seine erneute Verwendung zum Hydro- 
phobieren der Oberfiache die entsprechende Eigenschaft des 

60 organischen Netzwerks darin wirksam. Da diese Hybridpo- 
lymere oder Fluorsilane in Losung oder Dispersion mit alien 
gangigen Beschichtungsverfahren aufgetragen werden kon- 
nen und ihre Hartung thennisch oder photochemisch, gege- 
benenfalls bei erhohten Temperaturen, durchzufiihren ist, 

65 gleicht das Hydrophobierverfahren weitgehend im Ablauf 
dem Hydrophobierverfahren unter Anwendung herkommli- 
cher Polysiloxane. Werden aber die Hybridpolymere bzw. 
Fluorsilane zur dauerhaften Befestigung der Pulverpartikel 
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auf der bereits gebrannten keramischen Oberflache einge- 
setzt, so behaiten sie ihre hydrophobe Eigenschaft bei und 
eine nachtragliche gesonderte Hydrophobierung kann ent- 
fallen. 

Die Hydrophobierung mit den anorganisch-organischen 
Hybridpolymeren ergibt einen wesentlichen Vorteil auch im 
Hinblick auf die groBe mechanische Widerstands- und Haft- 
festigkeit, mit der die Hybridpolymere neben ihrer hydro- 
phobierenden Eigenschaft ausgestattet sein konnen. So ist es 
bekannt, mit so gestalteten Hybridpolymeren glatte Oberfla- 
chen zu behandeln, so daB diese auBerordentlich kratzfest 
sind. Im vorliegenden Fall fiihrt die Anwendung solcher Hy- 
bridpolymere dazu, daB nach dem Hydrophobieren der die 
Erhebungen aufweisenden keramischen Oberflache die an 
sich aufgrund ihrer exponierten Lage mechanisch starker 
beanspruchten Erhebungen nachhaltig sowohl hydropho- 
biert bleiben als auch ein gegebenenfalls eingesetztes Anti- 
foulingmittel darin gehalten wird. Auch konnen die auf 
diese Weise hydrophobierten und erfindungsgemafi mit Er- 
hebungen ausgestatteten Keramikkorper ohne Gefahr einer 
Beeintrachtigung der angestrebten Eigenschaften, insbeson- 
dere ohne Abriebgefahr wie iiblich transportiert werden und 
im Fall beispielsweise von Dachziegeln damit eingedeckte 
Dacher begangen werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Erzeugung eines 
Selbstreinigungseffekts von keramischen Oberflachen ist 
gedacht und anwendbar auf jedem Gebiet der Keramik, wo 
ein Selbstreinigungseffekt denkbar und sinnvoll erscheint. 
In erster Linie gilt das fur solche Keramikkorper, die iibli- 
cherweise der Witterung ausgesetzt sind und der Selbstreini- 
gungseffekt durch naturliche Beregnung eintreten kann und 
daher keiner besonderen Reinigungsaktivitat bedarf. Jedoch 
gilt das auch in Fallen, in denen Keramikkorper einer Ver- 
schmutzung (z. B. durch Staub, Oldunst oder Ablagerungen 
durch umgebende Stromung) ausgesetzt sind ohne sich im 
Freien zu befinden und daher nicht beregnet werden konnen. 
In diesem Fall liegt der Vorteil der Selbstreinigungsfahigkeit 
darin, daB die Verschmutzung einfach durch Berieseln oder 
Abwaschen mit einer Reinigungsfliissigkeit, vorzugsweise 
mit Wasser, beseitigt werden kann. 

Auf dem Gebiet derBaustoff- und Grobkeramik, z. B. fiir 
Dachziegel, Klinker- und Fassadenwande, mit Keramikma- 
terial belegten Freitreppen und dgl., findet die Selbstreini- 
gung allein durch immer wieder auftretenden Regen statt. 
Deshalb ist es zweckmaBig, diejenigen Flachen zu struktu- 
rieren, die sowohl der Verschmutzung als auch dem Regen 
ausgesetzt sein werden. Bei Dachziegeln oder Klinkern gilt 
das in erster Linie fur deren Sichtseiten, erweist sich aber 
auch fiir die Unter- oder Hinterseiten davon als sinnvoll, 
wenn mit deren Verschmutzung wahrend der Lagerung auf 
offenen Lagerflachen zu rechnen ist. 

Entsprechendes gilt auch fiir Feinkeramik, z. B. fur Flie- 
sen, Waschbecken und sonstige Artikel der Sanitatskeramik 
bei denen eine Berieselung in Badera und NaBzellen sowohl 
bei Benutzung wie bei gezieltem Abwaschen erfolgt. Wei- 
terhin erweist sich die Ausnutzung des Selbstreinigungsef- 
fekts aber auch bei Keramikkbrpern der Elektrokeramik als 
von Vorteil, z. B. bei elektrischen Isolatoren von Schaltern 
oder Leitungen, die im Freien dem Schmutz- und Staubnie- 
derschlag ausgesetzt sind. Nasse plus Schmutzschichten er- 
hohen hier die Neigung zu Uberschlag und konnen leicht 
entfernt werden, wenn solche Keramikkorper an ihrer Ober- 
flache durch Anwendung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens entsprechend strukturiert sind. Auch an den Innenfla- 
chen von Keramik-Rauchrohren kann es von Vorteil sein, 
durch Ausbildung einer den Selbstreinigungseffekt bewir- 
kenden Struktur daflir zu sorgen, daB durch herablaufendes 
Wasser (z. B. durch Einregnen) oder auch durch herablau- 
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fendes Kondensat die Innenflache von RuB und festen Anla- 
gerungen oder Verschmutzungen freigehalten wird. Weiter- 
hin empfiehlt sich die erfindungsgemaB geschaffene Selbst- 
reinigungsfahigkeit auch fur Keramikkorper der Gebrauchs- 
5 keramik, z. B. Blumentopfe, Blumenvasen, Geschirr und 
dergleichen, die dadurch gegebenenfalls auch ohne Verwen- 
dung von Reinigungsmitteln allein durch Wasser leicht ge- 
saubert werden konnen. SchlieBlich kann die Schaffung ei- 
nes Selbstreinigungseffekts auch bei Keramikkorpern auf 

to dem Gebiet der technischen Keramik sinnvoll sein, z. B. bei 
solchen Keramikkorpern, auf denen durch Kontakt mit stan- 
diger oder voriibergehender Stromung Anlagerungen entste- 
hen konnen. Dies ist beispielsweise bei Keramikdichtungen 
oder Keramikventilkorpern der Fall, bei denen es wesentlich 

15 ist, die jeweilige Dichtflache von Anlagerungen freizuhal- 
ten. 

Patentanspriiche 

20 1 . Verfahren zur Erzeugung einer Selbstreinigungsei- 
genschaft von keramischen Oberflachen, bei Bereg- 
nung oder Berieselung mit Wasser, bei dem auf einer 
keramischen Oberflache als Erhebungen Pulverpartikel 
aus hitzebestandigem Material mit einer vorbestimm- 

25 ten Verteilungsdichte befestigt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Pulverpartikel auf die kerami- 
sche Oberflache aufgebracht und darauf zunachst vor- 
laufig befestigt werden, und daB anschlieBend die 
Oberflache auf eine Temperatur erhitzt wird, bei der die 

30 Pulverpartikel eine Bindung mit der keramischen 
Oberflache eingehen und dadurch dauerhaft darauf be- 
festigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die keramische Oberflache nach der dauerhaf- 

35 ten Befestigung der Pulverpartikel hydrophobiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pulverpartikel auf die gebrannte kera- 
mische Oberflache aufgebracht werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
40 zeichnet, daB die Pulverpartikel vor dem Brennen der 

keramischen Oberflache auf diese aufgebracht werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der die Oberflache bildende Keramikkorper 
bei einer Temperatur gebrannt wird, bei der die Pulver- 

45 partikel die dauerhafte Bindung mit der keramischen 
Oberflache eingehen. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Pulverpartikel auf die noch bildsame kera- 
mische Oberflache aufgebracht und durch Eindriicken 

50 in die Oberflache vorlaufig darauf befestigt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Pulverpartikel in einer Schicht mit einer 
Schichtdicke von einem Mehrfachen der PartikelgroGe 
auf die noch bildsame keramische Oberflache aufge- 

55 bracht werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Pulverpartikel trocken oder leicht aneinan- 
der gebunden in der Schicht vorliegen. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 
60 durch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel auf die 

bereits fertig geformte Oberflache des Keramikkorpers 
aufgebracht werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel auf die 

65 Oberflache eines Rohlings zur PreBformung eines Ke- 
ramikkorpers aufgetragen werden und der PreBform- 
vorgang zum Eindriicken der Pulverpartikel dient. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da- 
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durch gekennzeichnet, daB uberschussige Pulverparti- 
kel von der noch bildsamen oder von der gebrannten 
keramischen Oberflache durch Biirsten, Reiben, Spii- 
len, Blasen und/oder Wischen entfernt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel auf der 
gebrannten bzw. noch zu brennenden keramischen 
Oberflache durch ein Haftmittel vorlaufig befestigt 
werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- io 
zeichnet, daB das Haftmittel ein die dauerhafte Bin- 
dung der Pulverpartikel an die keramische Oberflache 
forderndes oder bewirkendes Material ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Haftmittel ein bei der Erhitzung zur 15 
Erzielung der dauerhaften Bindung der Pulverpartikel 

an die Oberflache zerfallendes Material ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als die dauerhafte Bindung forderndes 
oder bewirkendes Material eine Engobe, eine Glasur, 20 
ein Glasurstellmittel oder ein FluBmittel, z. B. Borax, 
verwendet wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als die dauerhafte Bindung forderndes 
oder bewirkendes Material ein anorganisch-organi- 25 
sches Hybridpolymer oder ein Fluorsilan verwendet 
wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als bei der Erhitzung zerfallendes Haft- 
mittel Carboxyl-Methyl-Cellulose (CMC) oder ein Po- 30 
lysiloxan verwendet wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel vor 
oder bei dem Aufbringen auf die Oberflache mit dem 
Haftmittel zur vorlaufigen Befestigung behandelt oder 35 
beschichtet werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache mit dem 
Haftmittel behandelt oder beschichtet wird und daB an- 
schlieBend die Pulverpartikel derart aufgebracht wer- 40 
den, daB sie, aus der Schicht herausragend, in das 
Schichtmaterial eingebettet sind. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel in dem 
Haftmittel dispergiert werden und daB die Dispersion 45 
auf die Oberflache aufgebracht wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dispersion auf die Oberflache aufge- 
spriiht, aufgeschuttet, aufgeschleudert oder elektrosta- 
tisch aufgetragen wird. 50 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel und 
das Haftmittel getrennt zu einer Spriihvorrichtung ge- 
fordert werden und die Pulverpartikel zusammen mit 
dem Haftmittel auf die Oberflache aufgespriiht werden. 55 

23. Verfahren nach den Anspriichen 13 und 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schichtdicke des die 
Bindung fordernden oder bewirkenden Materials auf 
den Pulverpartikeln so gering gehalten wird, daB nach 
der die dauerhafte Bindung bewirkenden Erhitzung das 60 
Material an der keramischen Oberflache auf den Kon- 
taktbereich der einzelnen Pulverpartikel mit der Ober- 
flache beschrankt bleibt. 

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB Pulverpartikel aus einem 65 
Material, dessen Sinter- bzw. Erweichungstemperatur 
mit der Brenntemperatur der zu brennenden kerami- 
schen Oberflache ubereinstimmt, auf die Oberflache 
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aufgebracht werden. 

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB die keramische Oberflache 
aus einem Keramikmaterial besteht, das bei dem Brand 
das Entstehen einer oberflachlichen Glasphase ergibt, 
und daB Pulverpartikel aus einem Material, dessen Sin- 
ter- bzw. Erweichungstemperatur erheblich iiber der 
Brenntemperatur der zu brennenden keramischen 
Oberflache liegt, auf die Oberflache aufgebracht wer- 
den. 

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, daB temperaturbestandiges ge- 
mahlenes Material wie gemahlenes Gestein, Scha- 
motte, Ton, Minerale und Keramikpulver wie SiC als 
Pulverpartikel verwendet wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, daB gemahlenes Glas oder Glas- 
schamotte als Pulverpartikel verwendet wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel die Farb- 
gebung der keramischen Oberflache bestimmen. 

29. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die anorganisch-organischen Hybridpo- 
lymere organisch modifizierte Kieselsaurederivate ent- 
halten. 

30. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hybridpolymere Metalloxide enthal- 
ten. 

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem die dauerhafte Bin- 
dung fordernden oder bewirkenden Material ein be- 
wuchshemmendes Mittel zugefugt wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das bewuchshemmende Mittel mit dem 
die dauerhafte Bindung fordernden oder bewirkenden 
Material vermischt wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das bewuchshemmende Mittel nach 
dem Aufbringen der Pulverpartikel auf die Oberflache 
als Schicht aufgetragen wird. 

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, daB das bewuchshemmende 
Mittel vor dem Aufbringen der Pulverpartikel auf die 
Oberflache als Schicht aufgetragen wird. 

35. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 34, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel mit ei- 
nem bewuchshemmenden Mittel behandelt werden. 

36. Verfahren nach einem der Anspiiche 2 bis 35, da- 
durch gekennzeichnet, daB im Zuge der Hydrophobie- 
rung auf die Oberflache ein bewuchshemmendes Mittel 
in Teilchenform aufgebracht wird. 

37. Keramischer Korper mit bei Beregnung oder Be- 
rieselung mit Wasser selbstreinigender Oberflache, auf 
der hydrophobe Erhebungen durch Pulverpartikel aus 
hitzebestandigem Material gebildet sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Pulverpartikel an die keramische 
Oberflache durch einen Erhitzungsvorgang keramisch 
gebunden sind. 

38. Keramischer Korper nach Anspruch 37, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel keramische 
Pulverpartikel sind. 

39. Keramischer Korper nach Anspruch 37 oder 38, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel mit ei- 
nem die Bindung an die Oberflache fordernden oder 
bewirkenden Material behandelt oder beschichtet sind. 

40. Keramischer Korper nach einem der Anspriiche 37 
bis 39, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache mit 
einem die Bindung der Pulverpartikel an die Oberfla- 



DH m 47 524 A I 

17 



che fordernden oder bewirkenden Material beschichtet 
ist und die Pulverpartikel in die Schicht derart einge- 
bettet sind, da8 sie daraus hervorstehende Erhebungen 
bilden. 

41. Keramischer Korper nach Anspruch 37 oder 40, 5 
dadurch gekennzeicb.net, daB das die Bindung for- 
demde oder bewirkende Material eine Engobe, eine 
Glasur, ein Glasurstellmittel und/oder ein FluBmittel, 

z. B. Borax, ist. 

42. Keramischer Korper nach Anspruch 37, dadurch to 
gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel direkt in die ke- 
ramische Oberflache derart eingebettet sind, daB sie 
daraus hervorstehende Erhebungen bilden. 

43. Keramischer Korper nach einem der Anspriiche 37 
bis 42, dadurch gekennzeichnet, daB die Erhebungen 15 
mit groBerer PartikelgroBe ihrerseits mehrere Erhebun- 
gen kleinerer PartikelgroBe aufweisen. 

44. Keramischer Korper nach einem der Anspriiche 37 
bis 43, dadurch gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel 
eine PartikelgroBe von 1 bis 1000 urn haben und in ei- 20 
ner Verteilungsdichte von 0 bis 500 urn auf der Ober- 
flache angeordnet sind. 

45. Keramischer Korper nach Anspruch 44, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel unregelmafiig 
gestaltete Teilchen sind und unmittelbar aneinander an- 25 
liegend auf der Oberflache angeordnet sind. 

46. Keramischer Korper nach Anspruch 45, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pulverpartikel plattchen- oder 
stabchenformig sind. 

47. Keramischer Korper nach einem der Anspriiche 37 30 
bis 46, dadurch gekennzeichnet, daB die Hohe der Er- 
hebungen abwechselt derart, daB jeweils Erhebungen 
mit groBerer PartikelgroBe von Erhebungen mit klcine- 
rer PartikelgrdBe umgeben sind. 

48. Keramischer Korper nach einem der Anspriiche 37 35 
bis 47, dadurch gekennzeichnet, daB Erhebungen mit 
groBerer PartikelgroBe ihrerseits Erhebungen mit klei- 
nerer PartikelgroBe tragen. 
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